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L' invention concerne un support pour cablages iaprlaes conte- 
nant, au mains d'un cote, du nateriau en forme de plaque recouvert d'une 
feuille metalliqne. 

Le nateriau en rone de plaque utilise normaleaent A cet effet 
est connu sous la denomination "papier dur". II s'obtient par example 
par reunion de plusieurs feuilles de papier enpil&es impregnees d'une 
emulsion aqueuse d'une resine de pheaoltonaaldehyde a temperature eleree 
et sous une pression augmentee. D'une fa?on generate, la pile de feuilles 
de papier impregnees est recouverto J 1 ™ feuille aetallique munie d'une 
couche de colle de faeon a obtenir, apreB dnrcissement, un support consti- 
tue d'un cote de papier dur reconvert de feuille aetallique. 

Evidemment, 1 'utilisation d'une seconde feuille metalliqne en 
bas de la pile de feuilles metalliques permet d'obtenir un support const i- 
tue, des deux cotes, de papier dur recouvert de feuille aetallique. II 
est egalement possible d'appliquar la feuille aetallique ou les feuilles 
metalliques apres la realisation dn papier dur, done au cours d'un post- 
traiteawnt. 

La Damanderesse a developpe un support qui, comparativement 
aux supports connus, se prete aieux a l'estampage. S* plus, le support 
selon la presents Invention se prete a un processus de fabrication conti- 
nu, ea qui r«duit egalement les frais de nateriau et de fabrication. 

L' invention concerne notamment un support pour cablages isfpri— 
mes comport ant , au aoins d'un cot e, dn mater iau en forme de plaque recon- 
vert d'une feuille aetallique, caracterise en ce que le nateriau en for- 
me de plaque presente-una structure dite "em sandwich", qui presence un 
noyau an mousse de matiere synthetique tbermodurclssmnte presentant des 
cellules feraees, ainsi que deux couches superleures situees des deux 
cotes du noyau et presentant un aateriau fibreux. 

La structure en sandwich dn nateriau en forme de plaque est 
basee sur l'idee acquise par la Deaanderesse pour realiser les caracte- 
ristiques de base d'un support, notamment une bonne rigidite, done des 
proprietes necaniques optimal cs, ainsi que de bonnes possibllites d'es- 
tampage par utilisation de divers materiaux dans une structure stratifies. 
C'est entre autres par suite de leur orientation anisotrope horizontals, 
que les couches terninales contribuent notamment i la rigidite du mate- 
riau en forme de plaque, alors que le noyau i so trope en mousse de matiere 
synthetique augments la possibility d'eatampage. De plus, le noyau faci- 
lite l'obtention d'une distance unifomeiigoureuse entre les couches 
terninales. 



- a - 



Z356509 



Comme materiau pour le noyau, on peut choisir plusieurs mous- 
ses de matiere synthetique thermodurcissantes. II y a lieu de noter que 
la mousse utilisee resiste a la ©halaur degagee pendant le soudage. De 
bonnes mousses resistant au soudage sont entre autres lea mousses a base 
5 de resine de polyurethane, resine phenolique, resine aui silicones et 
resine epoxy. De plus, la mousse utilisee doit presenter une densite 
comprise entre 0,5 et 0,8 g/cm 3 , entre autres pour rendre la possibility 
d'estampage et la resistance au soudage optimales. Dans une forme de rea- 
lisation preferentielle du support conforme a 1 ■ invention, on utilise de 
10 la mousse de polyurethane comme materiau pour 1b noyau. 

Les couches terminales contenant du materiau fibreux et si- 
tuees des deux cites du noyau doivent presenter par consequent, outre de 
bonnes proprietes de resistance mecaniques, egalement de bonnes proprie- 
ty electro-isolantes, qui ne variant ffuere apres immersion pendant 24 
15 beures dans de l'eau a 20°C. 

line couche terminal e tres appropriee conforme a 1' invention- 
est constitute par du papier dur contenant au moins une feuille de papier. 

One autre couche terminale preferentielle conforme a 1' inven- 
tion contient un tissu de fibres de verre. 
20 One couche terminale en papier dur pout ttre realised suivant 

des methodes cones en soi. One metbode appropriee pour la realisation 
de papier dur est decrite entre autres dans le brevet nesrlandais N" 146. 
852 au nom de la Demanderesse. Selon cette methode, des feuilles de papier 
sont impregnees d'une resine d 1 impregnation a base d'une emulsion aqueuse 
25 d'une resine de phenolformaldehyde, ensuite sechees, superposees et reu- 
nies sous pression et chauffage. 

Une difference quantitative se produisant entre la couche ter- 
minale en papier dur conforme i la presente invention et le papier dur 
decrit dans ledit brevet neer lan dais reside dans la faible epaisseur de 
JO la couche terminal©- A ce sujet , il y « lieu de noter que 1' epaisseur to- 
tale du materiau en forme de plaque laminae conforme a 1" invention se si- 
tue globalement entre 1 et 3 mm, 1'epaisseur de la couche terminale etant 
de 0,2 a 0,4 mm. 

Cela implique que, d'une facon generals, la couche terminale 
35 ne comprend qu'une ou deux feuilles de papier. Dans le cas d'utilisation 
d'une seule feuille de papier, il est egalement possible de recourir au 
susdit processus de fabrication, pour lequel l'empilement de feuilles de 
papier est evidemment omis. Dans ce cas, la feuille de papier est impregnee 
de la resine, puis sacb.ee, operation lors de laouelle la resine 
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d' impregnation est precondensee, et finalement, durcie sous pression et 
chauffage. 

La feuille me'tallique s'applique egalement auivant lea susdits 
processus sur la couche terminale par durcissement da la feuille munie 
5 de la couche da colle, ensemble avec lea feuilles de papier iapregne'es 
et sechees sous pression et chauffage, de facon a obtenir un ensemble ou 
par collage de la feuille munie de la couche de colle an couxb d'un poat- 
traiteaent sur la papier dor. 

A titre d'exemples de feuilles metalliques, on peut mentionner 

lo cellos en cuirre at en nickel. 

Conparativement a one couche terminale en papier dur, la sus- 
dite pellicula de fibres de verre ou la susdit tissu de fibres de verre 
of ire l'avantage additionnel da na pas requ&rir da traitemant pr&alable. 
La pellicula en fibres de verre ou le tissu en fibres de. verre que l'on 

IS peut se procurer dans le commerce convient a priori pour etre utilise 

daas la couche terminale. * titre d' example d'une . pellicula de fibre de 
verre approprlee, on peut mentionner une pelllcule presentant, par metre 
carre, un Do ids de 25 a 50 g, lea fibres de verre simples, qui presenteut 
par exemple une longueur de 6 mm et un diametre de 10 na, etant fixees 

SO a l'aide du 11 ant d'alcool polyvinylique. La pellioule peut etre even- 
tuellement un soi-disant "apprfit" (finish) de par exemple un amino si lane 
ou un epoxyailane, ce qui ameliore 1* adherence au materiau du noyau. Le 
susdit support conforae a 1 'invention peut etre realise auivant un pro ce- 
de, qui eat caracterise en ce qu'une mousse en matiere synthetique ther- 

25 modurcissante est appliquee entre deux couches terminales peu espacees, 
au moins l'une desdites couches terminales etant munie, du c8te situe a 
1 •oppose de la matiere synthetique, d'une feuille matallique, apres quoi 
la mousse de matiere synthetique, ensemble avec les couches terminales 
sont durciea a l'aide de chaleur, les couches terminales et la mousse de 

30 matiere synthetique interjacente etant reunies en un ensemble, qui est 
ensuite refroidi. 

Le procede conforms & 1' Invention peut Stre effectue tant en 
regime continu qu'en regime discontinue Pour un processus dlscontinu ou 
en charge, on peut utiliser une presse plane, qui est munie d'un disposi- 

35 tif assurant le chauffage ou le refroidi saement de la presse. Un tel dis- 
positif peut etre constitue par exemple par un systeme de tubes que tra- 
verse de la vapeur ou un fluide de refroidissement. Dans la presse est 
introduite une couche terminale, qui est recouverte ensuite de la mousse 
thtrmodurcissante qui est recouverte a son tour de la seconde couche 
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terminale sur laquelle est posee finalenent une feuille netallique munie 
d'une couche de colle, comae une feuille en cuivre. II est egalenent pos- 
sible de collar prialafalement la feuille Dutalli9.ua 4 la couche terminale. 
Puis, les couches introdultes sont durcies sous pression et A l'aide d'un 
5 chauffage, les parties composantes etant reunies de facon k obtenir un 
ensemble. Apres refroidisaement , le support ainsi obtenu est pr4t a 
l'enploi. Au lieu de mousse de matiere synthetique finie, on peut intro- 
duce, dans la presse, egalenent des ingredients susceptibles de reagir 
de facon a former une mousse de natiere synthetique. Apres la formation 

10 de la mousse, il se produit le susdit durcissement. 

Le procede conform k I'invention s'effectue de preference en 
regime continu. A eet effet, on utilise deux courroies transporteuses 
sans fin, qui sont disposees de facon opposee suivant un faible espace- 
ment. Dans l'espace conpris entre les courroies transporteuses sont in- 

15 troduites en regime continu les couches conposantes du support, ce qui 
veut dire les deux couches terminales, la feuille mecanlque eventuelle- 
ment collie a l'une des feuilles terminales et la mousse de matiere syn- 
thetique. L'une dee deux couches terminal is est introduite par la susdite 
courroie transporteuse dans la partie superieure de ladite enceinte, alors 

20 que 1 ' autre couche terminale est introduite par la courroie transporteuse 
inferieure dans la partie inferieure de ladite enceinte. La mousse de 
matiere synthetique est introduite dans l'espace conpris entre les deux 
couches terminales. 

L' introduction de la mousse de matiere synthetique s'effectue 

25 generalement en munissant au moins l'une des deux couches terminales 

d' ingredients susceptibles de former ladite mousse de matiere synthetique. 
La distance comprise entre 1'endroit ou sont appliques, les ingredients 
et celui ou la couche terminale en question (les couches terminales) 
entrant) dans 1 1 enceinte comprise entre les courroies transporteuses est 

30 telle que la formation de mousse est pratlquement finie avant ^introduc- 
tion dans ladite enceinte. 

En ce qui concerne.le dispositif dans lequel le processus de 
realisation continu conforme a 1' invention pent etre eff ectue, il y a lieu 
de s'en refirer aux disposltifs connus en soi pour la igalisatlon de pro- 

35 duits laminaires mousse, comme par exemple les dispositif s decrits dans la 
demande de brevet neerlandais deposee le 22.07.66 sous le S" 66 10327 
au nom do HEIN7 SUELLHOEFEH DUESSELDORF - 
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et lea brevnts neerlandals H cs 145.492 et 114.426. 

La description ci-apres en sa ref&rant au dessin annexe, le 
tout dome a titre d'exeaple non liaitatif , fera bien conprendre Ctiueat 
1* invention peut etre realises. 
5 La figure 1 represente use section transversale d'un support. 

La figure 3 represente en section transrersale une autre for- 
me de realisation du support. 

La figure 3 represente schaaatiqueaent un dispositif pour la 
mise en oeuvre d'un precede pour la realisation continue du support selon ' 
10 la figure 1. 

La figure 4 represente scheaatiqoeaent un dispositif pour la 
mise en oeuvre d'un pracede pour la realisation du support selon le figure 

a - 

La figure 5 represente une section transversale suivant le 
15 plan A t B de la figure 3. 

La figure 6 represente une section transversale suivant le 
plan C-D de la figure 4. 

Sur la figure 1, la chiffre de reference 1 designs una feuil- 

le en cuivre Qui est fizee i l'aide d'une pellicula de colle non repre- 
20 aentea sur 1« dessin sur une couche terainale superieure 2, qui presents 
une epaisseur de 0,2 ma et qui est constituee par une feuilla de papier 
dur. Du cSta situe a I 'oppose de la feuille de cuivre 1, la couche temi- 
nale 2 est reliee a une couche de aousse de poudre de polyurethane 4 d'une 
epaisseur d'environ 0,6 mm. Du cSte situe a l'oppose de la couche terui- 
25 nale 2, la couche de polyuretbane 4 est reliee a la couche terainale in- 
ferieure 3, qui est constituee par une feuille de papier dur d'une epais- 
seur de 0,2 sa. 

Sur la figure 2, le chiffre da reference 5 designs une feuil- 
le en cuivre d'une epaisseur d'environ 35 nsu La feuille 5 est fixes A 

30 l'aide d'une couche de colle non representee sur le dessin sur la couche 
terainale 6, qui est constituee par une pellicula de fibres de verre iav- 
pregnee de aousse de polyurethane. Du c8te situe a 1 'oppose de la feuille 
5, la couche 6 est reliee a une couche 8 en aousse de polyurethane. Du 
cote situe a 1 'oppose de la couche '6, la couche de mousse de polyurethane 

35 8 est reliee a la couche terainale inferieure 7, qui est constituee par 
une pellicula de fibres en verre impregnee de mousse de polyurethane. 

Sur la figure 3, le chiffre da reference 9 designs une cour- 
roie transporteuse sans fin, qui est reallaee en acler et qui toume par 
1 1 internediaire des galets de guidage 10 et 11 dans la direction indiquee 
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par una fleche. A cet effet, au solus l'un des galets 10 at 11 est en- 
tratne de facon usuelie, mala non represents sur le dessin. La vltesse 
de transport est de 5 metres par minute. Parallelement a la courroie 
transportause 9 est appliques une seconde courroie transporteuse sans 
5 fin 12, qui tourne par 1 ' intftrmediaire des galets de guidage 13, l4 et 
15 a la memo vltesse que la. courroie 9. Au moins l'un des galets 13 et 
15 est entrafne. La distance 16 comprise entre les courroias 9 et 12 est 
d 'environ 2 mm. L' enceinte 17 comprise entre les courroias transporteu- 
ses 9 at 12 peut Stre cnauffee i pluaieurs temperatures a l'alde des 61*- 

10 ments ctaauffants 18, 19, 20. De plus, un element de refroidiBsement 21 
est prevu des deux cotes de 1' enceinte 17* 

line bande de papier dur 22 a' line epaisseur de 0,2 mm est appli- 
quee, a I'aide du galet 10, air la part in de la courroie transportause 
9 opposee it la courroie transporteuse 12 et introduite ainsi en regime 

15 continu dans 1 'enceinte 17. Du cote oppose a la courroie 9, la bande 22 
eat munie d'une feuille de cuivre qui y est fixes par collage et qui 
n'est pas representee aeparement sur le deaain. One bande de papier dur 
23, qui n'est paa munie d'une feuille de cuivre, est introduite dans 
l'enceinte 17 a I'aide de la partie de courroie 12 opposee a la courroie 

20 transporteuse 9. 

Sur la bande 23 est projete de facon continue un melange d' in- 
gredients connus pour la formation de mousse de polyurethane 24. Un tel 
melange contient par exemple deux composants, dont l'un est un polyester 
aliphatique con tenant des groupes hydroxy et est eventue 1 1 enent muni 

25 d'un accelerateur comma un polynere de siloxane, alors que 1 'autre coepo- 
sant eat un isocyanate, comma par exemple le diisocyanata de methylenedi- 
phenyle. La projection s'effectue a I'aide d'une buse 25 d'un dispositif 
melangeur non represents sur le dessin. .L'endroit d'appllcation du melan- 
ge d' ingredients est ecarte de l'endroit ou la bande 23 entre dans l'en- 

30 ceinte 17 de facon a. assurer pratiquement le moussage du melange pendant 
1 ■ introduction dans l'enceinte 17. A une vltesse de courroie de 5 metres, 
par minute et a une duree de moussage de 6 a 10 secondes, ladite distan- 
ce est comprise entre 0,5 a 0,8 m. 

L' ensemble de la bande 22, da la bande 23 et de la mousse de 

35 polyurethane inter jacente 24, parcourt l'enceinte 1? et est chauffe sous 
1 'influence des elements 18, 19 et 20. L' element 18 ports 1' ensemble a 
60°C en environ 1 minute. A une vltesse de circulation de la courroie de 
5 m par minute, la una cnauffee par 1' element 18 presents une longueur 
de 5 m. L'element 19 ports 1'ensemble a 120"C, la zone cnauffee par 
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ledit element presentant une longueur de 1 a. L< element 20 porte 1' en- 
semble a 130"C dans une zone chauff ee presentant une longueur de 15 
Par suite de ce trait ement thermique se produit le durcissement de 1- en- 
semble, qui devient ainai une unitfe. Cette unite est refroidie par l'ele- 
5 Bent de refroidissement 21 a une tenperature de 30 k 50*C. La zone re- 
froidie par 1' element 21 presente une longueur de 5 a. Apres passage de 
1' element de refroidissement 21, le support, qui est maintenant fini at 
dont la composition eat representee en section transTersale sur la figure 
1, sort de 1' enceinte 17 et est coupe par des morons de coupage 49 a la 
10 longueur requiae. 

11 y a lieu de noter que, lors de la realisation do support, les 
pieces coaposantes et notamment la mousse de polyur ethane sent laterale- 
oent enferaees entre deux oandes parallelas 27, par exemple en caoutchouc 
ou en natiere synthetique (figure 5), qui eat appliquee sur la courroie 
15 transport euse 12 et dont la hauteur correspond a la dimension de l'epais- 
seur 16 de 1< enceinte 17. Sur la figure 5, les m*mes pieces qna celles de 
la figure 3 portent les mines chiffrea de reference. 

La figure 4 represents un dispoaitif eonvenant a la realisation 
du support selon la figure 2. 
20 Le ehiffre de reference 38 designe une courroie transport euae 

sans fin, qui est realisSe en acier par exemple et qui passe par des ga- 
lets de guidage 29 et 30. 1'iin de cee galets est entralne a l'aide d'un 
aoteur non represents sur le dessin. La vitesse de la courroie transpor- 
teuse 22 est de 5 ■ par minute. Paralle lenient i la courroie transport euse 
28 est disposed une seconde courroie transporteuse 31, qui passe par les 
galets 32 et 33, au Bo ins I'm*) ces galets At ant entrain*. La courroie 
transporteuse 31 a la mSae vitesse de circulation que la courroie 28 at est 
ecartee de cette derniere d'une distance d' environ 2 am. 

L' enceinte 34 comprise entre les courroiea transport ouses 28 et 
31 pout »tre chauff ee, respectiveaent refroidie, par les elements de 
chauffage 35, 36, 37 et 1' element de ref roidissenent 38. Ces elements 
35 & 38 correspondent sux elements 18 a al de la figure 3, de sorte que 
les zones chauffees et refroidies par ces elements presenter* des lon- 
gueurs de respectiveaent 5, 1, 15 et 5 m a un niveau de temperature de 
35 respectiveaent 50, 120, 130 et JO a 50'C. 

Une bands d'une feullle de cuivre 39 est appliquee, par l'in- 
teraediaire du galet 29, contra la surface de la courroie 28 opposes A 
la courroie transporteuse 31 «t est introduite dans 1' enceinte contenue 
34. Du c8te situ* a 1' oppose de la courroie 28, la feuille en cuivre 39 



25 



30 
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est nunie d'une couche de colle. Sur la feuille de cuivre 39 est projete, 
par L'intermediaire de la base 4o d'un dispositif melangeur non represen- 
ts sur la dessin ct en regime continu us melange d< ingredients pour la 
formation de la mousse de polyurethane. A cet effet, on peat utiliser un 
5 melange d'ingredients comae decrlt pour la description de la figure 3« 

Sur la feuille 39 munie du melange d'ingredients est appliques, egalement 
en regime continu et par l'lntarmediaira du galet 29, une pellicula 42 en 
fibres de verre. La pellicula presente une epaisseur d 1 environ 0,2 mm et 
elle est constitute par des fibres de verre simple, qui presentent un 

10 diametre de 10 mm et une longueur de 6 nm, et qui sont liees par un liant 
comma de l'alcool polyvinylique. L'endroit ou la pellicnle 42 est en 
contact avec la feuille 39 se trauve k faible distance de l'endroit ou 
la feuille en cuivre 39 est soumise k la projection du melange d< ingre- 
dients. De ce fait, on obtient que le- melange d'ingredients peut penetrer 

15 dans la pellicnle 42 avant la formation de mousse. Apr as la penetration 
de la pellicula 4a, il se produit le moussage, operation lors de laquelle 
de la mousse de polyurethane 41 est formea dans la pellicula sur la face 
de la pellicula 42 situee a 1 'oppose de la fauille en cuivre 39- Le mous- 
sage est pratiquaaent flni a l'endroit on la feuille 39 et la pellicule 

30 42 entrent dans l'oncainte 34. 

Sur la courroie transporteuse 31 est projete, par un pulveri- 
v sateur 43, un agent de detachement pour la rSsine de polyurethane. Au 
lieu d'un agent de detachement liquide, comme par exemple une cire syn- 
thetique ou v4g6tale ou animals , la courroie 31 peut egalement etre nu- 

25 nie d'une feuille de detachement en polypropylene par exemple. 

Sur la courroie transporteuse 3i munie de l'agent de detache- 
ment est projete, en regime continu, par le pulverisateur 44 un melange 
d'ingredients pour la formation de mousse de polyurethane. La composition 
d'un tel melange a dejA ete mentionne dans ce qui precede. Una pellicule 

30 en fibres de verre 46, dont la composition est iijk mentionnee ci-dassus, 
est appliquee, par l'intermediaire du galet 32, sur la surface de la 
courroie 31 opposes a la courroie 28 et introduite dans l'enceinte conti- 
nue 34. L'endroit ou la pellicule 46 entre en contact avec la courroie 31 
se situe k faible distance de l'endroit ou le melange d'ingredients est 

35 projete sur la courroie 31. II en resulte que le melange d'ingredients 

peut penetrer entierement dans la pellicule 46 avant qu'il ne se produise 
la formation de mousse. GrSce au moussage se produisant aires la penetra- 
tion, la pellicule presente a l'interiaur, ainsi qu'a la surface situee 
a l'oppose de la courroie 31, de la mousse de polyurethane. La formation 
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de mousse est pratiquement achevee des que la pellicula 46 antra dans 
1 'enceinte 34. 

L' ensemble forme dans 1* enceinte 34 at compose de la feuille 
39, de la pellicula 42, de la aousse 41, de la mousse 45 et de la pol- 
5 licule 46 eat chauffe par lea auadita elements 33, 36 et 37 aux tempe- 
ratures awntionnees egalaaent cl-deaaus. De ce fait, il se produit le 
durcissement de l'enseable, qui derient ainsi una unite. Apres rafroi- 
disaeaent par element 38, le support ainsi fini 47 qnitte 1' enceinte 
34 et est coupe a la longueur raqulae a l'aide de aoyens de coupage 48. 

10 Afin d'enfermer lateralement les pieces coaposantes pendant 

la realisation du support, les eonrroies transport enaes 28 et 31 sont 
aunies cbacune , comae le aontre la figure 6 , da deux bandes paralleled 
50, 51 qui aont par axeaple « caoutchouc ou en matiere aynthatique. La 
hauteur des bandes correspond a la auitie de la distance comprise antra 

15 lea parties opposees des courroias 28 et 31. Snr la figure 7. les Beans 
pieces que col les de la figure 4 portent, ici aussi, les manes chlffres 
de reference. 
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RE VESICATIONS . 

1 . Support pour cablages imp rimes contenant, an 
ooins d'un cote , du materiau en forme de plaque 
recouvert d'une feuille metallique, caracterise en ce que le 
materiau en forme de plaque presente una structure dite "en 
sandwich", qui presence un noyau en mousse de matiere synthe- 
tique thermodurci ssante presentant des cellules fermees, ainsi 
que deux couches sup&rieures situees des deux cotes du noyau 
et presentant un materiau fibreux. 

2. Support aelon la revendi cation 1, caracterise 
en ce qu'une mousse en matiere synthetlque thermodurcissante 
est appliques entre deux couches terminales peu eapaeees, au 
moins l'una desditea couches tenainal«s etant minis , du cote 
sitae a 1' oppose de la matiere synthetlque, d'une feuille me- 
tallique aprea quoi la mousse de matiere synthetiqua ensemble 
avec les couches terminales sont durcies a l'aida de chaleur, 
les couches terminales et la mousse de matiere synthetlque in- 
terjacente etant reunies en un ensemble, qui est e 31 suite re- 
froidi. 

3 . Materiau en forme da plaque salon Vume des revin- 
dications 1 et 2, caracterise en ce que la couche tormina la con- 
tlent du papier dur contenant au moins 1 feuille da papier. 

k. Materiau en forme de plaque salon l'una dea re- 

vendi cations 1 et 2, caracterise en ce que la concha terminals 
presente una pellicule ou un. tissu en fibres de verre. 
5. Precede pour la realisation d'un support comma 

indique' dans les revendications precedentes, caracterise en ee 
qu'une mousse ea matiere eynthetique thexvodureissente est op— 
pliquee entre deux couches terminales peu espaeees, au moins 
l'une desdites couches terminates etant munle, du cote aitue 
a 1' oppose de la matiere eynthetique, d 'una feuille metallique, 
apres quoi la mousse de matiere synthetlque, ensemble avec les 
couches terminales sont durcies a l'aide de chaleur les conches 
terminales et la mousse de matiere synthetlque interjacente 
etant reunies en un ensemble, qui est ensuite refroidi. 
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